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Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe gemaB 
des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 . 

I- Stand der Technik 

Ein derartiges Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe ist beispielsweise 
in der europaischen Patentschrift EP 0 455 884 Bl offenbart. Diese Patentschrift be- 
schreibt die Sockelung einer einseitig gesockelten Hochdruckentladungslampe, bei 
der eine rohrartige Verlangerung des EntladungsgefaBes mittels eines zur hochfre- 
quenzinduzierten Erwarmung tauglichen Mittels in einem thermoplastischen Kunst- 
stoffsockelteil eingeschmolzen wird. 

II. Darstellung der Erfindung 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein gegeniiber dem Stand der Technik vereinfach- 
tes Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe anzugeben. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Patentanspruchs 1 gelost. Besonders vorteilhafte Ausfiihrungen der Erfindung sind in 
den Unteranspriichen beschrieben. 

Das erfindungsgemaBe Sockelungsverfahren ist auf elektrische Lampen anwendbar, 
die einen mit einem thermoplastischen Kunststoffsockelteil versehenen Lampensok- 
kel und mindestens ein LampengefaB, das mit dem thermoplastischen Kunststoffsok- 
kelteil durch eine Schmelzverbindung verbunden ist, besitzen. ErfindungsgemaB 
wird diese Schmelzverbindung durch Erhitzen von Abschnitten oder Teilen des min- 
destens einen LampengefaBes auf eine Temperatur, die groBer oder gleich der Erwei- 
chungstemperatur und vorteilhafterweise groBer oder gleich der Schmelztemperatur 
des thermoplastischen Kunststoffsockelteilmaterials ist, und durch Einfuhren der 



erhitzten LampengefaBabschnitte in mindestens eine Aufnahme des Kunststoffsok- 
kelteils, deren Abmessungen kleiner als die entsprechenden AuBenabmessungen der 
in der Aufnahme zu befestigenden LampengefaBabschnitte sind, hergestellt. Beim 
Einfiihren der erhitzten LampengefaBabschnitte in die mindestens eine Aufnahme 
erweicht beziehungsweise schmilzt das Kunststoffsockelteilmaterial durch den Kon- 
takt mit den erhitzten LampengefaBabschnitten und der erweichte Kunststoff bezie- 
hungsweise die Kunststoffschmelze wird durch die eindringenden LampengefaBab- 
schnitte verdrangt. Auf diese Weise wird die anfangs zu enge Aufnahme aufgeweitet 
und an die AuBenabmessungen der in sie eindringenden LampengefaBabschnitte an- 
gepaBt. Nach dem Erstarrenlassen des erweichten Kunststoffes beziehungsweise d 
Kunststoffschmelze ist das mindestens eine LampengefaB formschlussig von deni 
erstarrten Kunststoffmaterial umgeben. Das erstarrte Kunststoffmaterial bildet vor- 
teilhafterweise einen ringformigen, das mindestens eine LampengefaB formschlussig 
umgebenden Kragen. Der ringformige Kragen vergroBert die Kontaktflache zwi- 
schen dem mindestens einen LampengefaB und dem Kunststoffsockelteil und erhoht 
damit die Stabilitat der Schmelzverbindung. Damit das Herstellen der erfindungsge- 
maBen Schmelzverbindung moglichst wenig Zeit beansprucht, werden die Lampen- 
gefaBabschnitte vorzugsweise auf eine Temperatur erhitzt, die sogar deutlich iiber 
der Schmelztemperatur des thermoplastischen Kunststoffsockelteilmaterials aber 
auch deutlich unterhalb der Schmelztemperatur des EntladungsgefaBes liegt. 

Um bei dem erfindungsgemaBen Einschmelzungsverfahren die Gefahr des Auftr 
tens von Spriingen in dem mindestens einen LampengefaB zu vermindern, wird das 
Kunststoffsockelteil vor dem Einfiihren der erhitzten LampengefaBabschnitte in die 
mindestens eine Aufnahme vorteilhafterweise auf eine Temperatur, die oberhalb der 
Raumtemperatur und unterhalb der Erweichungstemperatur des Kunststoffsockel- 
teilmaterials liegt, vorgewarmt. Das Erstarrenlassen des Kunststoffes wird vorteil- 
hafterweise durch eine Kuhlung des Einschmelzungsbereiches, vorzugsweise mittels 
eines Luftstromes, beschleunigt. Zur Erhohung der Festigkeit der Schmelzverbin- 
dung, wird das mindestens eine LampengefaB vorteilhafterweise mit mindestens ei- 
ner Sicke versehen und die erhitzten LampengefaBabschnitte werden derart in die 
mindestens eine Aufnahme eingefuhrt, daB die mindestens eine Sicke nach dem Er- 
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starrenlassen des Kunststoffes in dem erstanten Kunststoffmaterial formschlussig 
eingebettet ist. Vorteilhafterweise ist die mindestens eine Aufnahme als Vertiefung 
oder Durchbruch in dem thermoplastischen Kunststoffsockelteil und das mindestens 
eine LampengefaB U-formig ausgebildet, wobei die Schenkel des mindestens einen 
5 U-fdrmigen LampengefaBes in einer Vertiefung oder einem Durchbruch des Kunst- 
stoffsockelteils eingeschmolzen werden. 

Besonders vorteilhaft lafit sich das erfindungsgemaBe Sockelungsverfahren bei 
Leuchtstofflampen, die einen Kunststoffsockel und ein EntladungsgefaB, das aus 

min^o^an(> airtA-m T T_-f^irrrv>i/rot-i /lloemKr Kpcfpht Qnu/pnrlpn T TVtl.i^H i CP W.ii*H 

70 derartigen Leuchtstofflampen, die haufig auch als Kompakte Leuchtstofflampen be- 
zeichnet werden, das EntladungsgefaB mittels eines Kittringes in einer Vertiefung 
oder einem Durchbruch eines kappenartigen Kunststoffsockelteils fixiert. Eine solche 
Lampe ist beispielsweise in der Patentschrift EP 0 452 743 Bl beschrieben. Die An- 
wendung des erfindungsgemaBen Sockelungsverfahrens auf die vorgenannten 

15 Leuchtstofflampen ermoglicht es, auf den Kitt zu verzichten. Die erfindungsgemaBe 
Leuchtstofflampe zeichnet sich dementsprechend durch einen Lampensockel aus, der 
mindestens ein thermoplastisches Kunststoffsockelteil besitzt, das eine unlosbare 
Schmelzverbindung mit den Schenkeln mindestens eines U-formigen Glasrohres, das 
Bestandteil des EntladungsgefaBes der Lampe ist, aufweist. Vorteilhafterweise ist das 

20 mindestens eine thermoplastische Kunststoffsockelteil als Kappe ausgebildet, durch 
den die Schenkel des mindestens einen U-formigen Glasrohres hindurchgefuhrt sind 
und der auf der Innenseite ringformige Kragen besitzt, die die Schenkel des minde- 
stens einen U-formigen Glasrohres formschlussig umgeben. Die Kappe verschlieBt 
vorteilhafterweise einen topfartig ausgebildeten Lampensockel, in dem ein Vor- 

25 schaltgerat zum Betrieb der Leuchtstofflampe angeordnet ist. 



HI. Beschreibung des bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels 
naher erlautert. Es zeigen: 
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Figur 1 eine schematische, teilweise geschnittene Seitenansicht eines bevorzugten 
Ausfuhmngsbeispiels einer erfmdungsgemafien Leuchtstofflampe 

Figur 2 eine ausschnittweise, schematische und teilweise geschnittene Darstellung 
des thermoplastischen Kunststoffsockelteils und des LampengefaBes vor 
5 dem EinschmelzungsprozeB 

Figur 3 eine ausschnittweise, schematische und teilweise Darstellung des ther- 
moplastischen Kunststoffsockelteils und des LampengefaBes nach dem 
EinschmelzungsprozeB 

Figur 4 eine Draufsicht auf eine Durchfiihrung durch das thermoplastische Kunst- 
10 stoffsockelteil gemaB eines zweiten Ausfuhmngsbeispiels der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Sockelungsverfahren wird nachstehend anhand einer Leucht- 
stofflampe, insbesondere anhand einer Kompakten Leuchtstofflampe, beschrieben. 
Die Anwendung des erfindungsgemaBen Sockelungsverfahren bietet bei kompakten 
Leuchtstofflampen die meisten Vorteile, ist aber nicht auf diesen Lampentyp be- 
15 schrankt. Die Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Leuchtstofflampe, bei der das 
erfindungsgemaBe Sockelungsverfahren angewandt wurde. Es handelt sich bei dieser 
Leuchtstofflampe um eine sogenannte Kompakte Leuchtstofflampe, die in eine E27- 
Schraubsockelfassung als Ersatz fur eine Allgebrauchsgliihlampe eingesetzt werden 
kann. 

20 Diese Leuchtstofflampe besitzt ein EntladungsgefaB 1, das aus zwei durch einen 
Quersteg (nicht abgebildet) miteinander verbundenen U-formigen Glasrohren 10 
besteht, von deneh in der Seitenansicht der Figur 1 nur eines sichtbar ist. Das Entla- 
dungsgefaB 1 weist daher nur einen Entladungsraum auf. AuBerdem besitzt die 
Leuchtstofflampe einen Kunststoffsockel 2, der aus einem topfartigen Unterteil 20 

25 und einer Kappe 21 besteht. In dem Unterteil 20 ist eine Montageplatine 3 angeord- 
net, auf der fast alle Komponenten 4 eines Vorschaltgerates zum Betrieb der Leucht- 
stofflampe befestigt sind. Das Unterteil ist ferner mit einer metallischen E27- 
Schraubsockelhulse 22 versehen. Die Stromversorgung des Vorschaltgerates erfolgt 
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mittels zweier Stromzufuhrungen 23, 24, von denen die erste 23 uber eine Sicherung 
25 mit dem Bodenkontakt 26 des Schraubsockels und die zweite mit der Sockelhiilse 
22 verbunden ist. Die Kappe 21 ist an dem Unterteil 21 befestigt und verschlieBt den 
Sockel 2. Sie 21 besteht aus dem thermoplastischen Kunststoff Polybutylenterephta- 
5 lat B 4235 GF30. Dieser Kunststoff besitzt einen Glasfaseranteil von ungefahr 30 
Prozent. Er weist eine Schmelztemperatur von 225 Grad Celsius auf und seine Er- 
weichungstemperatur liegt bei 210 Grad Celsius. Die Kappe 21 weist vier Durchbrii- 
che 210 auf, durch die jeweils ein Schenkel 101, 102 eines U-formigen Glasrohres 10 
hindurchgefiihrt ist. Die Schenkel 101, 102 weisen abgedichtete Enden 101a auf und 

10 bilden mit der Kappe 21 eine unlosbare Schmelzverbindung. Der Schenkel 101 ist 
mit einem Pumpstengel 105 versehen, der zum Evakuieren des EntladungsgefaBes 1 
dient. Im Innenraum des EntladungsgefaBes 1 befinden sich zwei Lampenelektroden 
5, die zur Erzeugung einer Niederdruckgasentladung dienen und die jeweils durch 
zwei aus dem EntladungsgefaB 1 herausragende Lampenstromzufuhrungen 6 mit 

75 dem Vorschaltgerat verbunden sind. 

In den Figuren 2 und 3 ist ein Teil der Kappe 21 mit einem der vier Durchbriiche 210 
dargestellt. Anhand dieser Figuren wird das erfindungsgemaBe Sockelungsverfahren 
nachstehend naher beschrieben. Jeder Durchbruch 210 der Kappe 21 ist als kreisfor- 
mige Offnung mit stufenartig verengtem Durchmesser ausgebildet. Auf der AuBen- 

20 seite der Kappe 21 ist der Durchmesser des Durchbruchs 210 geringfiigig groBer als 
der AuBendurchmesser des Schenkels 101 des U-formigen Glasrohres 10. Auf der 
Innenseite der Kappe 21 weist der Durchbruch 210 einen Durchmesser auf, der unge- 
fahr um 0,6 mm kleiner als der AuBendurchmesser des Schenkels 101 des U- 
formigen Glasrohres 10 ist. Diese stufenartige Verengung des Durchbruches 210 

25 wird durch einen ringformigen Wulst 211 auf der Innenseite der Kappe 21 erzeugt. 
Der Schenkel 101 weist zwei einander gegenuberliegende Sicken 103, 104 auf. 

Zur Fixierung des vorgefertigten, mit den Elektroden 5 versehenen und gasdicht ver- 
schlossenen EntladungsgefaBes 1 in der Kappe 21 wird die Kappe 21 auf eine Tem- 
peratur von ca. 150 Grad Celsius vorgewarmt und die Schenkel 101, 102 der U- 
30 formigen Glasrohre 10 des vorgefertigten EntladungsgefaBes 1 werden im Bereich 
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ihrer Enden 101a, 102a auf eine Temperatur von ungefahr 350 Grad Celsius erhitzt. 
Die erhitzten Schenkel 101, 102 werden, von der AuBenseite der Kappe 21 her, in die 
entsprechenden Offnungen 210 der Kappe eingefuhrt. Durch den Kontakt mit den 
heiBen Glaswanden der Schenkel 101, 102 erweicht und schmilzt das die Wiilste 21 1 
5 formende Kunststoff material. Das erweichte und geschmolzene Kunststoffmaterial 
wird durch die in die Offnungen 210 eindringenden Schenkel 101, 102 der U- 
formigen Glasrohre 10 teilweise verdrangt. Dadurch werden die Durchbriiche 210 im 
Bereich der Wiilste 211 aufgeweitet, so daB ihr Durchmesser dem AuBendurchmes- 
ser der Schenkel 101, 102 entspricht. Die verdrangte Kunststoff schmelze bildet nach 
JO dem Erstarrenlassen einen die Schenkel 101, 102 formschlussig umgebenden ring 
formigen Kragen 212. Die Schenkel 101, 102 der U-formigen Glasrohre 10 werden 
so tief in die Durchbriiche 210 eingefuhrt, daB die Sicken 103, 104 von der Kunst- 
stoffschmelze benetzt werden und nach dem Erstarrenlassen der Kunststoffschmelze 
in dem erstarrten Kunststoff der Wiilste 211 oder der Kragen 212 eingebettet sind. 
15 Die Montage der Montageplatine 3 und der Komponenten 4 des Vorschaltgerates in 
dem Unterteil 20 sowie das Anbringen der Sockelhulse 22 und deren Kontaktierung 
mit den Stromzufuhrungen 23, 24 erfolgt auf die iibliche, bekannte Weise. Nach der 
Montage der Montageplatine 3 und der Komponenten 4 des Vorschaltgerates wird 
die aus der Kappe 21 und dem EntladungsgefaB 1 bestehende Baueinheit mit dem 
20 Unterteil 20 verbunden. 

Die Erfindung beschrankt sich nicht auf das oben naher erlauterte Ausfiihrungsbei- 
spiel. Beispielsweise kann die Kappe 21 anstelle der stufenartig verengten Durchbrii- 
che 210 auch konisch verengte Durchbriiche aufweisen. Die Verengung der Durch- 
briiche 210 kann anstatt durch Wiilste 211 auch mit Hilfe von sich radial in die je- 

25 weilige Durchfuhrung 210 erstreckenden Stegen 211' oder Noppen (Figur 4) reali- 
siert werden. Beim Einfuhren der erhitzten Abschnitte des EntladungsgefaBes 1 wer- 
den diese Stege 211' oder Noppen geschmolzen und die Kunststoffschmelze wird 
von dem eindringenden EntladungsgefaB 1 verdrangt. Nach dem Erstarren der 
Kunststoffschmelze ist das EntladungsgefaB 1 in der Kappe 21 eingeschmolzen. Fer- 

30 ner sei an dieser Stelle erwahnt, daB bereits ohne die Sicken 103, 104 eine Schmelz- 
verbindung mit ausreichender Festigkeit erreicht wird. Die Sicken 103, 104 sind nur 
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dann erforderlich, wenn eine auBergewohnlich hohe Festigkeit der Verbindung zwi- 
schen EntladungsgefaB und Sockel gewiinscht wird. 

Das erfindungsgemaBe Sockelungsverfahren ist nicht auf Kompakte Leuchtstofflam- 
pen beschrankt, sondern kann beispielsweise auch auf stabformige Leuchtstofflam- 
5 pen, die an ihren beiden Enden mit thermoplastischen Kunststoffsockelteilen ausge- 
stattet sind, und auf Gluhlampen, deren Sockel thermoplastische Kunststoffteile auf- 
weisen, angewandt werden. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe, die einen mit einem 
thermoplastischen Kunststoffsockelteil (21) versehenen Lampensockel (2), 
mindestens ein LampengefaB (1) und mindestens ein in dem mindestens einen 
LampengefaB (1) angeordnetes Leuchtmittel besitzt, wobei wahrend des Ver- 
fahrens das mindestens eine LampengefaB (1) in dem Kunststoffsockelteil 
(21) eingeschmolzen wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB zum Einschmelzen des mindestens einen Lam- 
pengefaBes (1) in dem Kunststoffsockelteil (21) folgende Verfahrensschritt 
durchgefuhrt werden: 

- das Kunststoffsockelteil (21) mit mindestens einer Aufnahme (210) zur 
Befestigung des mindestens einen LampengefaBes (1) in dem Kunst- 
stoffsockelteil (21) ausgestattet wird, deren Abmessungen kleiner als die 
entsprechenden AuBenabmessungen eines in der mindestens einen Auf- 
nahme (210) zu befestigenden Abschnitts (101, 102) des mindestens einen 
LampengefaBes (1) sind, 

- zumindest der bzw. die Abschnitte (101, 102) des mindestens einen Lam- 
pengefaBes (1) auf eine Temperatur erhitzt werden, die mindestens so 
hoch wie die Erweichungstemperatur des thermoplastischen Kunststoff- 
sockelteilmaterials und geringer als die Schmelz temperatur des Lampen 
gefaBmaterials ist, 

- Einfuhren des bzw. der erhitzten Abschnitte (101, 102) des mindestens ei- 
nen LampengefaBes (1) in die mindestens eine Aufnahme (210), wobei 
das Kunststoffmaterial des Kunststoffsockelteils (21) im Bereich der min- 
destens einen Aufnahme (210) durch den Kontakt mit dem bzw. den er- 
hitzten Abschnitten (101, 102) des mindestens einen LampengefaBes (1) 
erweicht wird und durch das mindestens eine LampengefaB (1) verdrangt 
wird, 

- Erstarrenlassen des erweichten Kunststoff mated als. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der bzw. die Ab- 
schnitte (101, 102) des mindestens einen LampengefaBes (1) auf eine Tempe- 
ratur erhitzt werden, die mindestens so hoch wie die Schmelztemperatur des 
thermoplastischen Kunststoffsockelteilmaterials ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoffsok- 
kelteil (21) vor dem Einfuhren des bzw. der erhitzten Abschnitte (101, 102) 
des mindestens einen LampengefaBes (1) in die mindestens eine Aufnahme 
(210) auf eine Temperatur, die oberhalb der Raumtemperatur und unterhalb 
der Erweichurigstemperatur des Kunststoffsockelteilmaterials liegt, vorge- 
warmt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das erweichte 
Kunststoffmaterial zum Erstarrenlassen gekiihlt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlung mit- 
tels eines Luftstroms erfolgt. 

>. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das verdrangte und 
erstarrte Kunststoffmaterial einen das mindestens eine LampengefaB (1) ring- 
formig umschlieBenden Kragen (212) formt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das mindestens 
eine LampengefaB (1) mit mindestens einer Sicke (103, 104) versehen wird, 
und der bzw. die erhitzten Abschnitte (101, 102) des mindestens einen Lam- 
pengefaBes (1) derart in die mindestens eine Aufnahme (210) eingefuhrt wer- 
den, daB die mindestens eine Sicke (103, 104) nach dem Erstarrenlassen des 
erweichten Kunststoffmaterials in dem Kunststoffmaterial eingeschlossen ist. 

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
- das mindestens eine LampengefaB (1) aus mindestens einem U-formigen 
Rohr (10) besteht und der bzw. die Abschnitte die Schenkel (101, 102) des 
mindestens einen U-formigen Rohres (10) sind, 
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- die mindestens eine Aufnahme (210) als Vertiefung oder Durchbruch in 
dem Kunststoffsockelteil (21) geformt ist, und 

- der Durchmesser der Vertiefung oder des Durchbruchs (210) kleiner als 
der AuBendurchmesser der Schenkel (101, 102) des mindestens einen U- 
formigen Rohres (10) ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoffsok- 
kelteil (21) als Kappe eines topfartigen Lampensockels (2) geformt ist. 

10. Verwendung des Verfahrens gemaB eines oder mehrerer der vorstehenden 
Anspriiche zur Sockelung einer Leuchtstofflampe. 

11. Leuchtstofflampe mit einem Lampensockel (2) und einem EntladungsgefaB 
(1), das mindestens ein U-formiges Glasrohr (10) aufweist, wobei zwischen 
dem EntladungsgefaB (1) und dem Lampensockel (2) eine unlosbare Verbin- 
dung besteht, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Lampensockel (2) zumindest ein thermopla- 
stisches Kunststoffsockelteil (21) aufweist und die unlosbare Verbindung eine 
Schmelzverbindung zwischen dem thermoplastischen Kunststoffsockelteil 
(21) und den Schenkeln (101, 102) des mindestens einen U-formigen Glas- 
rohrs (10) ist. 

12. Leuchtstofflampe nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das ther 
moplastische Kunststoffsockelteil (21) als Kappe ausgebildet ist, durch die 
die Schenkel (101, 102) des mindestens einen U-formigen Glasrohres (10) 
hindurchgefuhrt sind und der auf der Innenseite ringformige Kragen (212) be- 
sitzt, die die Schenkel (101, 102) des mindestens einen U-formigen Glasroh- 
res (10) formschlussig umschlieBen. 
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Zusammenfassung 
Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Sockelung einer elektrischen Lampe, die 
einen Lampensockel mit mindestens einem thermoplastischen Kunststoffsockelteil 
(21) aufweist. Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfahren zur kittlosen Sok- 
kelung einer Kompakten Leuchtstofflampe. ErfindungsgemaB wird das LampengefaB 
5 (1) mit dem thermoplastischen Kunststoffsockelteil (21) verschmolzen, indem Ab- 
schnitte (101, 102) des LampengefaBes (1) fiber -die -Erweichun-gstempeFatur -und vor- 
zugsweise iiber die Schmelztemperatur des Thermoplasten erhitzt und in verengte 
Durchbruche (210) des thermoplastischen Kunststoffsockelteils (21) eingefuhrt wer- 
den. Die erhitzten LampengefaBabschnitte (101, 102) erweichen bzw. schmelzen und 
10 verdrangen das Kunststoffmaterial im Bereich der verengten Durchbruche (210). 
Nach dem Erstarrenlassen der Kunststoffschmelze ist das LampengefaB (1) in dem 
erstarrten Kunststoff formschlussig eingebettet. 



Figur 1 
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